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При керуванні процесом механічної обробки на етапі динамічного налаштування 
вирішується завдання керування точністю обробки (режимами різання), які 
забезпечують екстремум цільової функції (максимум продуктивності, мінімум 
собівартості). При цьому використовують системи граничного регулювання та системи 
оптимального керування. У адаптивних системах граничного регулювання, з метою 
підвищення ефективності обробки деталей на металорізальних верстатах, 
забезпечується стале протікання технологічного процесу відносно регульованих 
параметрів (сила різання, використовувана потужність, обертовий момент, точність). В 
результаті в процесі обробки постійно підтримуються найбільш граничні значення 
режимів різання (v, s), при яких виключається можливість перевищення заданих 
обмежень. В таких системах для керування процесом чорнової та попередньої обробки 
обмеження до силових параметрів навантаження, які діють в технологічній системі. 













де Nдв – потужність двигуна головного приводу верстата; 
η – коефіцієнт корисної дії головного приводу верстата; 
CZ, xZ, yZ, nZ – стала сили різання та показники степеня для складової сили різання РZ. 
Відповідно, коли при допустимій потужності різання одна із змінних стану (сила 
різання РZ або обертовий момент на шпинделі Моб) досягають граничного значення, 
проходить додаткова зміна подачі, в результаті виключається можливість перевищення 
заданих обмежень. В системах граничного регулювання, які забезпечують керування 
процесом чистової та напівчистової обробки, накладаються обмеження, які відносяться 
безпосередньо до параметрів, що визначають досягнення необхідної точності деталі. 





s ≤  
де [Ra] – допустима шорсткість оброблювальної поверхні. 
В адаптивних системах оптимального керування, з метою підвищення 
ефективності обробки деталей, підтримується оптимальне виконання технологічного 
процесу відносно заданої цільової функції. Незважаючи на випадковий характер 
зовнішніх впливів, адаптивна система так керує процесом, що цільова функція 
неперервно підтримується на максимальному або мінімальному рівні в межах 
встановлених обмежень. При умові забезпечення необхідної точності деталі, 
ефективність технологічного процесу визначає собівартість деталі та продуктивність 
обробки, що залежать від основного часу обробки. В такому випадку цільовою 
функцією є мінімальні значення часу затраченого на операціє та її вартість.  
